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Vorrichtung zum Kaschieren (Laminieren) von bedruckten und 
unbedruckten Folien 



Gegenstand der vorliegenden Neuerung ist eine Vorrichtung nach dem 
Oberbegriff des Schutzanspruchs 1. Eine derartige Vorrichtung zum 
Kaschieren bzw. Laminieren von bedruckten und unbedruckten Folien ist in 
der Ausfuhrung bekannt geworden, daG eine Vakuumkammer in dem Gerat 
vorhanden ist. Das Laminat-Paket wird hierbei in eine evakuierbare 
Kammer eingebracht, wobei an den Ober- und Unterseiten des zu 
laminierenden Paketes Heizmatten bzw. beheizbare Platten angelegt 
werden, die au/ eine bestimmte Temperatur aufgeheizt werden. Nach 
Erreichen der geforderten Laminier- 

temperatur kommt es zu der gewunschten Laminierung der paketweise 
angeordneten Schichten und danach wird die Heizung abgeschaltet und das 
Vakuum wird aus der Kammer entfernt. Es wird sodann die Kammer gedffnet 
und das noch warme Laminat aus der Kammer entnommen. 

Nachteil bei dieser bekannten Vorrichtung und dem bekannten Verfahren 
ist, daB die Entfernung von LufteinschluBen aus dem zu laminierenden 
Paket unter Vakuumeinf luG erfolgt, wobei gleichzeitig die Heizplatten 
eingeschaltet sind. Oamit besteht der Nachteil, daB die LufteinschluGe 
nicht voTlstandig entfernt werden kbnnen, weil mit dem gleichzeitigen 
Anlegen der Heizung es zu einer Verklebung der zu laminierenden 
Schichten kommt, wodurch LufteinschluGe nicht nach auBen entweichen 
kbnnen. Bei einer weiteren bekanntgewordenen Ausfuhrung werden 
gleichzeitig mit dem Anlegen des Vakuums die zu laminierenden Pakete 
gepresst. Damit besteht der Nachteil, daB Lufteinschlusse nicht sofort 
entfernt werden, sondern entsprechende PreBzeiten notwendig machen, oder 
es erhbht die Gefahr der Bildung von Lufteinschlussen. 

Weiterer Nachteil der bekannten Vorrichtung ist, daB das Laminat in 
heiBem Zustand aus der Kammer entfernt wird, wodurch die Gefahr besteht, 
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daB beim Entfernen des f ertiggestell ten Laminates es noch zu 
Verschiebungen zwischen den Laminatschichten kommt. Mi t einer derartigen 
Vorrichtung kdnnen z. B. deshalb keine PVC-Folien laminiert werden, weil 
es unabdingbar ist, daB derartige PVC-Folien nach dem Laminieren erst 
abkuhlen, bevor sie bewegt werden. 

Im Librigen besteht bei den bekannten Vorrichtungen der Nachteil, daB sie 
nur kostenaufwendig herzustellen sind und aufwendig zu bedienen sind. 

Oer vorliegenden Neuerung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art so wei terzubi Iden, daG bei 
geringen Herstel lungs- und Bedienungskosten eine Laminierung von 
bedruckten und unbedruckten Folien moglich ist, die insbesondere aus 
PVC, Polyathylen, Polycarbonat und Polyester sowie ahnlichen Material ien 
bestehen, die nach dem Laminiervorgang nicht bewegt werden durfen bzw, 
unter Druck abgeklihlt werden mussen. 

Zur Ldsung der gestellten Aufgabe ist die Neuerung durch die technische 
Lehre des Schutzanspruchs 1 gekennzeichnet. 

Wesentliches Merkmal der vorliegenden Neuerung ist, daB die untere 
Platte, auf welche das Laminat-Paket aufgelegt wird, kiihlbar ist. 

Mit der kuhlbaren Ausbildung der unteren Platte, auf welche das 
Laminat-Paket aufgelegt wird, werden wesentliche Vortei 1 erzielt. Ein 
erster Vortei 1 liegt darin, daB man das Laminieren nun so einleitet, daB 
man das zu laminierende Paket in eine Vakuumkammer einlegt, die 
Vakuumkammer schlieGt und von oben her einen PreBdruck auf das 
Laminat-Paket austibt. Wichtig hierbei ist, daB nun noch nicht die 
Heizung eingeschaltet wird, sondern das Pressen in kaltem Zustand 
erfolgt. 

Ferner ist wichtig, daB wahrend dieses PreBvorganges die untere Platte, 
auf der das Laminat-Paket aufgelegt wird, stark gekuhlt wird, wodurch 
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jetzt LufteinschluBe beim weiteren Evakuieren der Vakuumkammer aus dem 
Laminat-Paket eihwandfrei entfernt werden konnen. Wichtig ist also, daB 
das Entfernen von Luf tei nschl UBen unter Vakuum ohnG Anlegung der Heizung 
erfolgt, weil andernfalls die Gefahr besteht, daB die zu laminierenden 
Schichten verkleben und damit LufteinschluBe nicht mehr einwandfrei nach 
auBen abgeleitet werden konnen. 

Erst wenn geniigend Vakuum angelegt ist und gleichzeitig ein 
gleichmaBiger PreBdruck auf das Laminat-Paket vorliegt, wird die Heizung 
eingeschaltet und das Laminat-Paket wird von mindestens einer Seite her 
liber eine Flachenheizung aufgeheizt, wodurch es dann zu dem erwunschten 
Laminiereffekt kommt. 

Wichtig ist nun, daB mit der vorliegenden Neuerung PVC-Folien, 
Polyathylen, Polycarbonat , Polyester und ahnliche Materialien 
einwandfrei laminiert werden konnen, denn der eigentliche Laminier- und 
Prageeffekt tritt erst dann ein, wenn die Heizung abgeschaltet wird und 
nach dem Laminieren der Kuhlvorgang wieder beginnt. 

Damit ist es nun erstmals moglich, mit derartig kleinen und einfachen 
Anlagen Laminat-Pakete aus den oben genannten Materialien einwandfrei 
herzustellen, ohne daB die Gefahr besteht, daB Lufteinschlusse bestehen. 

Durch die vorgeschlagene Kuhlung des Laminat-Paketes kommt es somit 
bereits schon in der Vakuumkammer zu einer Verfestigung des Paketes und 
das Laminat-Paket wird vol 1 standi g abgekuhlt aus der Vakuumkammer 
entfernt, wobei dann nicht mehr die Gefahr besteht, daB sich bei einem 
heiBen Laminat-Paket die Laminate gegenseitig verschieben bzw. ausdehnen 
Oder gedehnt werden. Oies war ein Nachteil bei den Laminieranlagen des 
Standes der Technik. Damit wird eine ausgezeichnete Formstabi 1 i tat mit 
der vorliegenden Neuerung 
erreicht. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Neuerung wird 
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vorgeschlagen, wie auf besonders einfache und kostengunstige Weise der 
PreBdruck auf das Laminat-Paket aufgebracht wird. Hierzu ist vorgesehen, 
daB eine zweite Vakuumkammer vorhanden ist, die Liber der unteren 
Vakuumkammer angeordnet ist, in welche das Laminat-Paket eingelegt wird. 

Die obere Vakuumkammer wird hierbei ausgebildet im Zwischenraum zwischen 
einer oberen Platte, an deren Unterseite eine PreBmatte angeordnet ist, 
welche wahlweise mit einer Heizmatte kombinierbar ist. Die drei 
genannten Teile (Heizmatte und PreBmatte) sind miteinander verbunden und 
an der Unterseite der oberen Platte befestigt. 

Im Zwischenraum zwischen der oberen Platte und der Oberseite der 
Heizmatte bzw. .der PreBmatte wird nun die obere Vakuumkammer 
ausgebildet. Liber einen Stutzen, welcher die obere Platte durchsetzt, 
kann die obere Vakuumkammer entluftet und beliiftet werden. 

Es ist hierbei besonders vorteilhaft, wenn die drei genannten Teile, 
namlich die obere Platte, die Heizmatte und die PreBmatte zu sammen 
schwenkbar an der unteren Platte gelagert sind, so daft das gesamte Gerat 
in der Art eines Fotokopiergerates mit einer oberen schwenkbaren Platte 
und einer unteren feststehenden, gekuhlten Platte ausgebildet ist. 

Damit ergibt sich der Vorteil, daB das Gerat leicht zu handhaben ist. 
Dadurch daB die obere Vakuumkammer zwischen den genannten Teilen 
(Unterseite der oberen Platte und Oberseite der PreBmatte ausgebildet 
ist, gibt es einen sogenannten Stand-by-Betrieb. Oies bedeutet, daB bei 
aufgeklapptem "Deckel" die obere Vakuumkammer evakuiert ist und es wird 
dadurch dafur gesorgt, daB die PreBmatte zusammen mit der Heizmatte 
stets an die Unterseite der oberen Platte angesaugt ist und nicht 
durchhangt. 

Beim SchlieBen des "Deckels" wird damit sichergestel It , daB die 
Heizmatte und die PreBmatte noch nicht auf dem Laminat-Paket aufliegen 
und es damit vor Verschiebungen geschutzt ist. Damit wird eine 
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ausgezeichnete Formstabilitat erreicht, und es wird vermieden, daB sich 
bereits schon in diesem Verfahrenszustand unbeabsichti gt die 
verschiedenen Schichten des Laminat-Paketes gegeneinander verschieben 
Oder gar verkleben. 

Bei geschlossenem Deckel und evakuierter oberer Vakuumkammer wird dann 
die untere Vakuumkammer evakuiert. Es stellt sich somit ein 
Gleichgewicht zwischen der oberen und unteren Vakuumkammer ein, welches 
dafur sorgt, daB in diesem Stadium immer noch nicht die Heizmatte 
zusammen mit der PreBmatte auf das Laminat-Paket driickt. 

Wenn man nun die obere Vakuumkammer beltiftet, kommt es zu einem 
Ungleichgewicht der Unterdrucke in der oberen und unteren Vakuumkammer, 
welches dafur sorgt, daB nun die Heizmatte zusammen mit der PreBmatte 
mit einem definierten, gleichmaBig verteiltem AnpreBdruck auf das 
Laminat-Paket angepreBt wird. Erst jetzt wird die Heizung der Heizmatte 
eingeschaltet und es kommt zu dem Aufheizen des Laminat-Paketes. 
In einer weiteren Ausfuhrungsform kann anstelle Oder zusatzlich zu 
dieser Heizmatte, die mit der PreBmatte verbunden ist, eine Heizung in 
die Platte unten (2) integriert werden. Vorzugsweise in Form von 
Rohrheizkorpern. Es wird auf eine vorgegebenen Temperatur aufgeheizt und 
der Aufheizvorgang urn eine vorbestimmte Zeitdauer aufrechterhal ten. Nach 
Ablauf dieser Zeit wird die Heizung ausgeschaltet und die Kuhlung der 
unteren Platte in Betrieb genommen. Es wird die untere Platte nun stark 
abgekuhlt, wodurch das Laminat-Paket ebenfalls abgekuhlt wird und sich 
verfestigt. Wahrend dieser Ablaufe bleibt der PreBdruck 
aufrechterhalten, wodurch eine ausgezeichnete Formstabilitat des 
Laminat-Paketes erreicht wird. Erst nach einer vorgegebenen Zeit wird 
die Kuhlung abgeschaltet und das Vakuum wird aus der unteren 
Vakuumkammer entfernt, wodurch danach der Deckel angehoben werden kann 
und das abgekuhlte Laminat-Paket aus dem 
Gerat entfernt werden kann. 



dem beschriebenen Gerat wird also ein einfaches Laminiergerat 
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erreicht, welches kostenglinstig herstellbar ist, welches in der Art 
eines Fotokopiergerates bedienbar ist und welches Folien verarbeiten 
kann, die zum Laminieren einer Kuhlung bediirfen. 

» 

Der Erf indungsgegenstand der vorliegenden Neuerung ergibt sich nicht nur 
aus dem Gegenstand der einzelnen Schutzanspriiche, sondern auch aus der 
Kombination der einzelnen Schutzanspruche untereinander . 

Alle in den Unterlagen - einschl ie&l ich der Zusammenfassung - 
offenbarten Angaben und Merkmale, insbesondere die in den Zeichnungen 
dargestellte raumliche Ausbildung werden als erfindungswesentlich 
beansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination gegenLiber dem Stand 
der Technik neu sind. 

Im folgenden wird die Neuerung anhand von lediglich einen Ausfuhrungsweg 
darstellende Zeichnungen naher erlautert. Hierbei gehen aus den 
Zeichnungen und ihrer Beschreibung weitere wesentliche Merkmale und 
Vorteile der Neuerung hervor. 

Es zeigen: 

Figur 1: schemati siert ein Gerat nach der Neuerung in Sei tenansicht in 
gedffnetem und geschlossenem Zustand; 

Figur 2: das Gerat nach Figur 1 in Draufsicht; 

Figur 3: das Gerat nach Figur 1 in geschlossenem Zustand; 

Figur 4: Oetai ldarstel 1 ung des geschlossenen Gerates; 

Figur 5: schematisiert eine vergroflerte Darstellung der Figur 4. 

Das Gerat besteht im wesentlichen aus einer Grundplatte 1, die uber 
Schwingungspuffer 15 auf einer Unterlage stent, wobei die 
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Schwingungspuffer 15 liber Muttern 23 hbhenverstel Ibar ausgebildet sind. 

Abdichtend auf der Grundplatte 1 wird eine untere Platte 2 mit 
Imbusschrauben 21 befestigt. 

Die Unterseite der unteren Platte 2 ist hierbei mit schlangenfdrmigen 
Ausfrasungen versehen, so daG sich hierdurch in Verbindung mit der 
Oberseite der Grundplatte 1 Kuhlschlangen 8 ergeben, welche Liber die 
WasseranschluGe 9 mit Kuhlwasser durchstrbmt werden. 

Die Platte 2 wird also uber die wasserdurchf lossenen Kuhlschlangen 8 
geklihlt. 

Am hinteren Teil des Cerates sind Schwenklager 19 fur einen Deckel 
ausgebildet, wobei der Deckel aus einer oberen Platte 3, einer darunter 
befestigten Heizmatte 10 und einer darunter befestigten PreGmatte 11 
besteht. Alternativ befindet sich anstelle Oder zusatzlich zur Heizmatte 
10 in der unteren Platte 2 eine Flachenheizung, vorzugsweise in Form von 
Rohrheizkorpern. 

Die Schwenklager 19 sind hierbei durch Schul terschrauben 18 gebildet, 
die im Bereich von Winkeln 6,7 eingreifen, welche Winkel an der 
Grundplatte 1 befestigt sind. 

Der gesamte Deckel wird von einer oder mehreren Gasfedern 12 in 
Offenstellung gehalten, wobei wichtig ist, daG das Schwenklager 19 ein 
Langloch 25 aufweist, dessen Langserstreckung in Richtung der vertikalen 
Achse 24 weist. 

Damit wird sichergestel It , daG der Deckel 33 planparallel auf die untere 
Platte 1 gezogen wird, wenn der entsprechende PreGdruck auf das 
Laminat-Paket 30 uber das angelegte Vakuum aufgebracht wird. 

Die Abdichtung zwischen dem Deckel 33 und der Oberseite der unteren 
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Platte 2 erfolgt zum einen uber eine umlaufende halbrundformige 
Dichtlippe 17 und zum zweiten uber Klemmleisten 4,5, die mit Hilfe von 
Senkschrauben 22 an der Unterseite der oberen Platte 3 angeschraubt 
sind. 

Diese Klemmleisten 4,5 halten eine PreBmatte 11 sowie eine dariiber 
angeordnete Heizmatte 10, 

An der Vorderseite des Gerates ist ein Bugelgriff 14 angeordnet. Auf der 
Grundplatte 1 ist im ubrigen ein Gehause 13 befestigt, in dem die 
Elektronik fur die Steuerung der verschiedenen elektrischen Funktionen 
angeordnet ist. Die Oberseite des Deckels 33 ist von einer Isol iermatte 
16 uberdeckt, um einen Beruhrungsschutz als Sicherung gegen Verbrennen 
an dem heifteh Oeckel 33 zu gewahrleisten. 

In geoffnetem Zustand des Deckels 33 wird an die obere Vakuumkammer 28 
Vakuum angelegt, wobei uber den Stutzen 29 die Luft in Pfei lrichtung 31 
abgesaugt wird. Dadurch legt sich die Heizmatte 10 und die PreBmatte 11 
an der Unterseite der oberen Platte 3 an. Es handelt sich hierbei um 
einen sogenannten Stand-by-Betrieb, wobei dafur gesorgt wird, daB die 
Heizmatte 10 und die PreBmatte 11 nicht durchhangen. 

Der Deckel 33 wird nun geschlossen und das Gerat kommt in den in Figur 5 
dargestellten Funktionszustand. 

Es wird nun an die untere Vakuumkammer 27 Vakuum angelegt, wobei 
gleichzeitig vorausgesetzt wird, daB die Platte 2 kalt ist. Wenn das 
Vakuum in der unteren Kammer 27 etwa dem Vakuum der oberen Kammer 28 
entspricht, wird eine gewiBe Zeit abgewartet, well bereits jetzt schon 
ein Entgasen des Laminat-Paketes stattfindet, wodurch erste 
LufteinschluBe entfernt werden. 

Nachfolgend wird PreBdruck dadurch aufgebracht, indem der Stutzen 29 
uber ein Reduzierventi 1 langsam beluftet wird, wodurch das Vakuum aus 



der oberen Vakuumkammer 28 entfernt wird und sich die PreGmatte 11 mi t 
der darauf liegenden und befestigten Heizmatte 10 in Pfeirichtung 32 
nach unten bewegt und sich unter starkem PreGdruck ganzflachig auf der 
Oberseite des Laminat-Paketes 30 anlegt. 

Unter Aufrechterhaltung des Vakuums in der unteren Vakuumkammer 27 kommt 
es hierbei - in kaltem Zustand - zu einer weiteren Entgasung und 
Entltiftung des Laminat-Paketes 30, wodurch - aufgrund des hohen 
PreBdruckes - nun eine endgultige Entfernung von Lufteinschl UBen 
erfolgt. 

Nach einer gewiBen Zeit wird nun die Heizung der Heizmatte 10 
eingeschaltet und es wird bis zu einer bestimmten vorgegebenen 
Temperatur aufgeheizt. Diese Temperatur wird flir eine vorgegebenen Zeit 
beibehalten. 

Es kommt dadurch zu einer Laminierung der zu verklebenden Schichten. 
Nach Ablauf der vorbestimmten Heizzeit wird die Kuhlung der 
unterenPlatte 2 nun in Gang gesetzt, indem die Kuhlschlangen 8 uber die 
WasseranschluBe 9 mit Kiihlwasser versorgt werden. Nach Ablauf einer 
wiederum vorgegebenen Kuhlzeit, bei der angenommen wird, daft das 
Laminat-Paket 30 ausgekuhlt ist, wird die Kuhlung abgeschaltet und das 
Vakuum wird aus der unteren Vakuumkammer 27 durch Beluftung dieser 
Kammer entfernt. 

Der Deckel 33 kann nun angehoben werden und das fertig laminierte 
Laminat-Paket 30 wird von der Platte 2 entnommen. 

Es liegt im Rahmen der vorliegenden Neuerung, da8 auf der Oberseite der 
unteren Platte 2 und ebenso an der Unterseite der PreBmatte 11 
entsprechende Prage- Oder Trennfolien angebracht werden konnen, mit 
denen eine gewunschte Oberf lachenausfuhrung des Laminates erreicht 
werden kann. 
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Ferner liegt es im Rahmen der vorliegenden Neuerung, daft in der oberen 
Vakuumkammer 28 nicht nur eine Entluftung stattfinden kann, sondern 
daruber hinaus noch das Einbringen von PreBluft Liber den Stutzen 29, so 
daB der PreBdruck auf die PreBmatte 11 noch wesentlich verstarkt werden 
kann. In diesem Ausfuhrungsbei spiel miissen dann die Platten 2,3 
mechanisch gegeneinander verriegelt werden, urn der eingeleiteten 
Druckluft Stand zu halten. 

Anstatt des Einlegens des Laminat-Paketes 30 von Hand auf die Oberseite 
der unteren Platte 2, kann auch eine automat i sche Zu- und Abfiihrung 
dadurch vorgesehen werden, daB ein Transportband vorgesehen ist, welches 
das Laminat-Paket auf der unteren Platte 2 auflegt und von dieser Platte 
2 wieder aufnTmmt. 

Mit dem beschriebenen Gerat wird also eine einfache Ausfuhrung erreicht, 
die wesentlich kostengunstiger im Vergleich zu bekannten Geraten des 
Standes der Technik ist. Im ubrigen ist es mit der Kuhlung der unteren 
Platte 2 nun erstmals mbglich, empfindliche Folien der eingangs 
genannten Art zu laminieren, ohne daB deren Formstabi 1 i tat 
beeintrachtigt wird. 
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ZEICHNUNGS-LEGENDE 

1 Grundplatte 

2 Platte unten 

3 Platten oben 

4 Klemmleiste 

5 Klemmleiste 

6 Winkel 

7 Winkel 

8 Ku'hlschlangen 

9 Wasseranschlufi 

10 Heizmatte 

11 Gummi PreGmatte mit Gewebeeinlage 3,18 mm dick 

12 Gasfeder 

13 Gehause 

14 Bugelgriff 

15 Schwingungs-Puffer 

16 Isoliermatte selbstkl. 

17 Moosgummi - Oichtlippe 

18 Schulterschraube 

19 Schwenk lager 

21 Inbusschraube 

22 Senkschraube 

23 Mutter 

24 Achse 

25 Langloch 
26 

27 untere Vakuumkammer 

28 obere Vakuumkammer 

29 Stutzen 

30 Laminat-Paket 

31 Pfeilrichtung 

32 Pfeilrichtung 

33 Oeckel 
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Schutzansprliche 

1. Vorrichtung zum Kaschieren (Laminieren) von bedruckten und 
unbedruckten Folien, bestehend aus einer Vakuumkammer , in welche das 
Laminatpaket eingebracht und unter Hitze 1m Vakuum laminiert wird, 
dadyrch gekennzeichnet, daG die Vakuumkammer (27) 
zwischen einer oberen schwenkbaren Platte (3) und einer unteren fest- 
stehenden Platte (2) gebildet wird, wobei die obere Platte (3) eine 
Gummipressmatte (11) aufweist, und die untere Platte (2) mit einer 
Kuhleinrichtung versehen ist und die Heizung wahlweise in Form einer 
Heizmatte auf der oberen Gummipressmatte ausgebildet ist, oder die 
Heizung in die untere Platte, oberhalb der Kuhlschlangen, integriert 
ist. 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, daS die Kuhleinrichtung aus wasser- 
durchflossenen Kiihl schl angen (8) besteht, welche in die untere Platte 
(2) eingelassen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, d a d u r c h 
gekennzeichnet,daG eine zweite Vakuumkammer (28) im 
Zwischenraum zwischen der oberen Platte (3) und der Pressmatte (11) 
oberhalb der Vakuumkammer (27) ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 3, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, daft die obere Platte (3) die Heizmatte (10) 
und die Pressmatte (11) miteinander verbunden sind und schwenkbar an der 
unteren Platte (2) gelagert sind und insoweit einen schwenkbaren Deckel 
(33) ausbilden. 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 3, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, daB die obere Platte (3) mit einer 
elastischen PreBmatte (11) ohne Heizmatte verbunden ist und schwenkbar 
an der unteren Platte (2) gelagert sind und insoweit einen schwenkbaren 
Deckel (33) ausbilden. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t, daB bei aufgeklapptem Deckel (33) die 
Pressmatte (11) Uber die zweite Vakuumkammer (28) unter Vakuum an der 
Unterseite der oberen Platte (3) anliegen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t, daB in die zweite Vakuumkammer (28) zur 
Verstarkung des Druckes der Pressmatte (11) uber Stutzen (29) PreBluft 
eingefuhrt wird, wobei die Platten (2,3) mechanisch zueinander 
verriegelt vorliegen. 



8. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch 
g e k e n n 2 e i c h n e t, daB zwischen den Platten (2,3) eine 
Transportbandeinrichtung angeordnet ist, wobei in Verbindung mit einem 
automat ischen Ourchlauf eine dlinne Polyesterfolie bzw. siliconisiertes 
Tragerband (z.B. Papier) oder eine sogenannte Trennfolie als Tragerband 
vorgesehen ist. 
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